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Verfahren zur Herstellung eines Kunststoff-Metall-Verbundbauteils 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Kunststoff-Metall- 
Verbundbauteils, bei dem die Formteile des Verbundbauteils durch Fugen und 
mittels angespritztem thermoplastischem Kunststoff verbunden werden. 

KunststofF-Metall-Verbundbauteile in der Form von Hohlkammer-Verbundbauteilen 
sind z.B. aus DE 198 48 516 bekannt. Zum Verbinden der Halbschale mit der Deck- 
platte bzw. der Deckschale wird angespritzter thermoplastischer Kunststoff einge- 
setzt. Dazu weisen die Halbschale und die Deckplatte z.B. einen umlaufenden Rand 
auf 5 der mit Durchbriichen versehen ist, an denen z.B. Nietverbindungen aus ange- 
spritztem Kunststoff angebracht sind. Alternatiy oder zusatzlich konnen auch Sicken 
vorgesehen sein 5 an denen ebenfalls eine schubfeste, formschliissige Verbindung 
mittels angespritztem Kunststoff hergestellt werden kann. Daruber hinaus sind' aus. 
DE 198 48 516 andere Verfahren zum Verbinden zweier oder mehrerer Formteile 
wie Schweiflen, Kleben, Bordeln, Clinchen, Nieten bekannt, welche einzeln oder in 
Kombination zum Verbinden von Formteilen eingesetzt werden konnen. 

Aus DE 195 00 790 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von 
Kunststoff-Metall-Verbundbauteilen durch eine Kombination von Metallfugetechnik 
und konventionellen SpritzgieBverfahren in der Kavitat eines modifizierten Spritz- 
gieBwerkzeuges bekannt. Dabei wird in einem ersten Schritt einzelne zu verbindende 
Bleche oder Blechprofile in das SpritzgieBwerkzeug eingelegt und mit Hilfe eines 
Pressstempels formschliissig durch Verpressen oder Fugen miteinander verbunden 
werden. In einem zweiten Schritt werden zusatzlich durch Anspritzen von Kunststoff 
die Blechteile im Bereich der Fuge- bzw. Verpressungsstelle und/oder anderen 
iibereinander liegenden Durchbriichen in den Blechen bzw. Blechprofilen mitein- 
ander verbunden. Die Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens weist in der 
Kavitat des SpritzgieBwerkzeugs einen oder mehrere Fiige- bzw. Pressstempel 5 
gegebenenfalls mit entsprechenden Unterstempeln^ an den Stellen auf 5 an denen die 
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Einzelbleche durch Fiigen miteinander verbunden werden. Die Stempel werden zum 
Anspritzen des Kunststoffs aus der Kavitat des SpritzgieBwerkzeugs zunickgezogen. 

Em.Nachteil des aus DE 195 00 790 bekannten Verfahrens liegt darin, dass das 
Verpressen der Formteile und das Anspritzen von Kunststoff zwar in einer Vorrich- 
tung, aber in zwei getrennten Verfahrensschritten erfolgt Das Verpressen bzw. 
Verpragen ist ein separater Verfahrensschritt, in dem bewegbare Stempel im Spritz- 
gieBwerkzeug auf die Formteile gedruckt werden! Die Pressstempel sind in das 
SpritzgieBwerkzeug eingelassen. GemaB DE 195 00 790 werden in dem ge- 
schlossenen SpritzgieBwerkzeug die Stempel zum Verpressen der Formteile ausge- 
fahren und wieder zuruckgefahxen, bevor der thermoplastische Kunststoff ein den 
Formhohlraum des SpritzgieBwerkzeugs eingespritzt wird. Die Zykluszeit fur die 
Herstellung eines Verbundbauteils ist.dementsprechend verhaltnismaBig lang. Nach- 
teilig ist zudem, dass die benotigte Vorrichtung verhaltnismaBig aufwendig'ist, da sie 
bewegbare Stempel zum Verpressen der Formteile aufweist. 

Die hoch mechanisch beanspruchbaren Kunststoff-Metall-Verbundbauteile werden 
als Leichtbauteile beispielsweise im Fahrzeugbau eingesetzt. 

Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung eines Kunststoff-Metall- 
Verbundbauteils, wenigstens bestehend aus einem Formteil aus Metall oder Kunst- 
stoff, wobei die Formteile in einem SpritzgieBwerkzeug gefugt und mittels thermor 
plastischem Kunststoff formschlussig verbunden werden, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Fiigen der Formteile beim SchlieBen des SpritzgieBwerkzeugs erfolgt. 

Das erfindungsgemaBe Verbundbauteil setzt sich wenigstens aus einem Formteil 
zusammen. Das Formteil kann eine beliebige geometrische Form aufweisen. Das 
Verbundbauteil kann beispielsweise aus einem Formteil bestehen. Einteilige Profile 
wie z.B. Rollprofile konnen zu einem Hohlkammer-Verbundbauteil gefugt werden. 
Das Verbundbauteil kann z.B. auch aus zwei Formteilen aufgebaut sein, wobei die 
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Formteile beispielsweise zwei Halbschalen oder eine Halbschale und eine Deckplatte 
sein konnen, welche zusammen ein Hohlkammer-Verbundbauteil bilden. 

ErfindungsgemaB erfolgt die schubfeste, formschliissige Verbindung des Formteils 
bzw. der Formteile, welche in das SpritzgieBwerkzeug eingelegt werden, durch 
Fiigen beim SchlieBen des SpritzgieBwerkzeugs. 

In einer Ausfiihrungsform des erfindungsgemalJen Verfahrens erfolgt das Fiigen 
durch Verpragen beim SchlieBen des SpritzgieBwerkzeugs. Dazu weist das Spritz- 
gieBwerkzeug Pragestempel bzw. Pragekerne auf, welche beim SchlieBen auf die 
Formteile driicken und die Formteile verpragen. Im geschlossenen SpritzgieBwerk- 
zeug ragen die Pragekerne in den Formhohlraum des SpritzgieBwerkzeugs,. so dass 
die Pragekerne auf . die in dem Formhohlraum liegenden Formteile pressen. Die 
Formteile weisen vorzugsweise einen Randbereich auf, in dem die Formteile anein- 
ander bzw. . iibereinander liegen. Das Verpragen erfolgt bevorzugt in deni Rand- 
bereich der aneinander liegenden Formteile. Auf ahnliche Weise besitzt ein ein- 
teiliges Profil vorzugsweise zwei Randbereiche, welche zum Verbinden iibereinander 
bzw. aneinander gelegt werden. Das Verpragen kann einseitig oder wechselseitig er- 
folgen. Beim wechselseitigen Verpragen driicken die Pragekerne entlang des Rand- 
bereichs abwechselnd auf das eine und das andere Formteil. Liegt der Randbereich 
der Formteile im Wesentlichen horizontal in dem SpritzgieBwerkzeug erfolgt das 
wechselseitige Verpragen des Randbereichs durch Pragekerne von oben und unten. 

Eine weitere M6glichkeit 5 zwei Formteile durch Fiigen beim SchlieBen des Spritz- 
gieBwerkzeuges miteinander zu verbinden, ist das Durchstellen. Dabei weisen die 
Formteile in ihren iibereinanderliegenden Randbereichen iibereinanderliegende 
Durchbriiche auf. Das Durchstellen erfolgt ebenfalls beim SchlieBen des SpritzgieB- 
werkzeugs, indem die Rander der Durchbriiche mit Hilfe der Pragekerne ahnlich 
einer Bordelung umgeformt werden. In einer Verfahrensvariante sind die iiber- 
einanderliegenden Durchbriiche nicht gleich grofl. Im Wesentlichen runde Durch- 
briiche konnen beispielsweise unterschiedliche Durchmesser besitzen. Dann wird 1 
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beim Schlieflen des SpritzgieBwerkzeugs nur das Formteil umgeformt, welches die 
kleineren Durchbruche aufweist. Die Rander der kleineren Durchbruche werden mit 
Hilfe der Pragekerne so umgeformt, dass sie in die groBeren Durchbruche des 
anderen Formteils hineinragen. Ferner ist es rhoglich, dass nur eines der Eormteile im 
Randbereich Durchbruche besitzt, wahrend das anliegende Formteil keirie Durch- 
briiche aufweist, sondern die Durchbruche des ersten Formteils bedeckt. Beim 
SchlieBen des SpritzgieBwerkzeugs werden die beiden Formteile miteinander 
verpragt, indem im Bereich der Durchbruche das bedeckende Formteil in die Durch- 
briiche des anliegenden Formteils gepresst wird. 

In einer weiteren Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Verfahrens besteht das 
Fiigen in dem Verkniipfen bzw. Verzahnen der beiden Formteile miteinander beim 
SchlieBen des SpritzgieBwerkzeuges. In dieser Ausfiihrungsform besitzen die Form- 
teile vorzugsweise keinen durchgehenden Randbereich. Stattdessen ist der Rand- 
bereich laschenartig nur in einzelnen Abschnitten ausgebildet. Die Breite und die 
Geometrie der Laschen sowie der Abstand zwischen zwei benachbarten Laschen 
konnen beliebig gewahlt werden. In der einfachsten Form ist die Breite der Laschen 
im Wesentlichen gleich dem Abstand zwischen zwei benachbarten Laschen. Die 
Laschen der beiden Formteile sind gerade so ppsitioniert 5 dass beim Aneinanderlegen 
bzw. Ubereinanderlegen der Formteile die Laschen des einen Formteils in die Liicke 
zwischen zwei benachbarten Laschen des anderen Formteils passen. Beim SchlieBen 
des SpritzgieBwerkzeuges pressen die Pragekerne die Laschen der Formteile 
zusammen, so dass die Laschen ineinander greifen und in einer Ebene zu liegen 
kommen. Die verpressten Laschen bilden auf diese Weise einen durchgehenden, 
geschlossenen Randbereich aus. 

Fur das Verkniipfen der Formteile miteinander besitzt aufgrund von hoherer Stabili- 
ty besonders bevorzugt nur eines der beiden Formteile Laschen in beliebiger geome- 
trischer Form, z.B. rund oder eckig. Das andere Formteil weist einen durchgehenden 
Randbereich mit Durchbriichen zur Aufhahme der Laschen des ersten Formteils auf 
Die Geometrie und GroBe der Durchbruche sind so gewahlt, dass sie das Gegenstiick 
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zu den Laschen bilden und die Laschen gerade aufhehmen. Beim SchlieBen des 
SpritzgieBwerkzeuges werden die Laschen des einen Formteils in die Durchbruche 
des anderen Formteiles gefugt, wobei ein durchgehender, geschlossener Randbereich 
ausgebildet wird. 

Auch eine Kombination der verschiedenen Ausfuhrungsformen des Fligens beim 
SchlieBen des SpritzgieBwerkzeuges ist moglich. 

Urn zusatzlich zur schubfesten, formschlussigen Verbindung der Formteile mitein- 
ander durch Verpragen auch eine" ausreichende Auskniipffestigkeit zu erreichen, 
werden die Formteile zusatzlich durch angespritzten thermoplastischen Kunststoff 
miteinander verbunden. Das Anspritzen des thermoplastischen Kunststoffs erfolgt in 
demselben SpritzgieBwerkzeug. Dazu weisen die Formteile, insbesondere in ihrem 
Randbereich, vorzugsweise Durchbruche und/oder Sicken auf 5 in deren Bereich der 
Kunststoff angespritzt wird und durch- die Durchbruche hindurchtritt bzw. in die 
Sicken hineintritt. Zusatzlich oder alternativ konnen auch die Kanten der Formteile 
umspritzt werden. Weitere Verfahren zum Verbinden von Formteilen mittels ange- 
spritztem thermoplastischem Kunststoff sind z.B. in DE 198 48 516 beschrieben. 

Der Vorteil des erfmdungsgemaBen Verfahrens liegt darin, dass fur das Ftigen, insbe- 
sondere Verpragen, Durchstellen und/oder Verzahnen, kein zusatzlicher Arbeits- 
schritt mehr erforderlich ist 3 sondern das Fiigen vielmehr mit dem SchlieBen des 
SpritzgieBwerkzeuges in einenvSchritt erfolgt. Dies hat zudem den Vorteil, dass das 
SpritzgieBwerkzeug keine bewegbaren Bauteile wie Stempel o. dgl., welche im ge- 
schlossenen SpritzgieBwerkzeug aufwarts und abwarts. bewegbar sind bzw. ausge- 
fahren und wieder zuriickgefahren werden, mehr aufweist. Das SpritzgieBwerkzeug 
besitzt lediglich Zapfen o. dgl., welche beim SchlieBen des SpritzgieBwerkzeuges auf 
die Formteile pressen. 

Die Formteile bestehen aus Metall, insbesondere aus Stahl, Nickel, Chrom, Eisen, 
Kupfer, Zink, Titan, Aluminium und Magnesium sowie Legierungen dieser Metalle, 
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oder Kunststoff, insbesondere aus unverstarktem, verstarktem und/oder gefiilltem, 
thermoplastischem Kunststoff, z.B. Polycarbonat (PC), thermoplastisches Polyure- 
than (PU) 5 Polyester, insbesondere Polyethylenterephthalat (PET), Polystyrol (PS), 
syndiotaktische Polystyrol, Aco'lnitril-Butadien-Styrol (ABS), . Polypropylenoxid' 
(PPO), Polysulfon (PSO), Polyphenylensulfid (PPS), Polyimid (PI), Polyketon 
(PEEK), Polyamid (PA), Polybutylenterephthalat (PBT), Polypropylen (PP), Poly- 
ethylen (PE) oder einer Mischung dieser Kunststoffe. 

Als thermoplastischer Kunststoff ftir die formschliissige Verbindung der Formteile 
miteinander eignet sich insbesondere ein unverstarkter, verstarkter und/oder gefullter 
Kunststoff auf Basis von Polyamid (PA), Polyester, insbesondere Polyethylentere- 
phthalat (PET), Polybutylenterephthalat (PBT), Polystyrol (PS), syndiotaktische 
Polystyrol, Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS), Polybutylenterephthalat (PBT), 
thermoplastisches Polyurethan (PU), Polyolefm, insbesondere Polypropylen (PP), 
Polyethylen (PE), Polycarbonat (PC), Polypropylenoxid (PPO), Polysulfon (PSO), 
Polyphenylensulfid (PPS), Polyimid (PI), Polyetheretherketon (PEEK) oder eine 
Mischung dieser Kunststoffe. 

Die Erfmdung wird nachfolgend anhand der beigefugten Zeichnungen naher 
erlautert. Es zeigen 

Figur 1 einen Ausschnitt aus einem Kunststoff-Metall-Verbundbauteil, herge- 

stellt durch Verpragen der Formteile miteinander beim Schliefien des 
SpritzgieBwerkzeuges vor dem Anspritzen des Kunststoffs 

Figur 2 einen Ausschnitt aus dem Kunststoff-Metall-Verbundbauteil nach 

Figur 1 im Querschnitt nach dem Anspritzen des Kunststoffs 

Figur 3 einen Ausschnitt aus dem Querschnitt eines Kunststoff-Metall-Ver- 

bundbauteils, hergestellt durch Durchstellen der Formteile beim 
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SchlieBen des SpritzgieBwerkzeuges nach dem Anspritzen des Kunst- 
stoffs 

Figur 4 einen Ausschnitt aus einem Kimststoff-Metall-Verbundbauteil, herge- 

stellt durch Verzahnen der Formteile miteinander vor dem Anspritzen 
des Kunststoffs 

Figur 5 . einen Ausschnitt aus dem Kunststoff-Metall-Verbundbauteil nach 
Figur 4 im Querschnitt nach dem Anspritzen des Kunststoffs 

In Figur 1 ist ein Ausschnitt aus 2 Halbschalen 1 5 V dargestellt, welche einen Rand- 
bereich 2, T aufweisen. Die Randbereiche 2, 2' liegen aneinander. Im Randbereich 2, 
2' wurden die beiden Halbschalen 1 5 V im Hohlraum des SpritzgieBwerkzeuges 
(nicht dargestellt) beim SchlieBen des SpritzgieBwerkzeuges verpragt 3. 

Figur 2 zeigt einen Ausschnitt aus den beiden Halbschalen 1, l\ welche zum Ver- 
binden im Randbereich 2, 2'. beim SchlieBen des SpritzgieBwerkzeugs miteinander 
verpragt worden sind, und deren -Kanten 5 5 5 C anschlieBend in demselben Spritz- 
gieBwerkzeug mit Kunststoff 4 umspritzt worden sind. 

Eine Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Verfahrens, dargestellt in Figur 3, ist 
das Durchstellen. Dabei weisen die beiden Halbschalen 1, T einen Randbereich 2 ? 2 C 
auf ? in dem sich Durchbruche 7 befinden. Beim SchlieBen des SpritzgieBwerkzeuges 
werden die Rander. der Durchbruche so umgeformt, dass eine schubfeste, form- 
schliissige Verbindung hergestellt wird. 

Figur 4 zeigt das Fugen durch Verzahnen zweier Formteile mit Hilfe von Laschen. 
Figur 4 stellt einen Ausschnitt aus zwei Halbschalen 1, V dar, die in ihrem Rand- 
bereich 2 5 2 C Laschen 6, 6 C aufweisen. Die Breite der Laschen 6 5 6' und der Abstand 
zwischen zwei benachbarten Laschen 6 der Halbschale 1 bzw. zwei benachbarten 
Laschen 6' der Halbschale V sind so gewahlt, dass beim SchlieBen des SpritzgieB- 
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werkzeugs (nicht dargestellt) eine Lasche 6 in die Liicke zwischen zwei benachbarten 
Laschen 6' und umgekehrt gepresst wird. Die Laschen werden beim SchlieBen des 
Werkzeugs in eine Ebene gepresst und . bilden so einen durchgehenden, ge- 
schlossenen Randbereich aus. 

In Figur 5 ist das in Figur 4 dargestellte Verbundbauteil" im Querschnitt gezeigt. Im 
Randbereich X der unteren Halbschale V ist eine Lasche 6 6 zu erkennen, welche 
beim SchlieBen des SpritzgieBwerkzeugs nach oben gepresst wurde. Sie bildet ent- 
lang des Randbereichs 2, .2 C eine Ebene mit den Laschen 6 der oberen Halbschale 1 
und den Laschen 6' der unteren Halbschale 1*. Zusatzlich wurde der Randbereich 2 5 
2' mit Kunststoff 4 umspritzt. 
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Patentansprliche " 

1. Verfahren zur Herstellung eines Kunststoff-Metall-Verbundbauteils, wenig- 
stens bestehend aus einem Formteil aus Metall oder Kunststoff, wobei die 
Formteile in einem Spritzgieiiwerkzeug.gefugt und mittels thermoplastischem 
Kunststoff formschliissig verburiden wefden 5 dadurch gekennzeichnet, dass 
das Fugen der Formteile beim.Schlieflen des Spritzgieflwerkzeugs erfolgt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Fiigen der 
Formteile durch Verpragen erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Formteile 
ubereinanderliegende Durchbriiche aufweisen und das Fiigen der Formteile 
im Bereich der Durchbriiche durch Durchstellen erfolgt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Fugen der 
Formteile durch Verkniipfen erfolgt, indem wenigstens eines der Formteile in 
einem Randbereich Laschen und wenigstens eines der Formteile Durchbriiche 
zur Aufhahme der Laschen aufweist. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Formteile Durchbriiche und/oder Sicken aufweisen und im Bereich der 
Durchbriiche und/oder Sicken durch Anspritzen von thermoplastischem 
Kunststoff verbunden werden. 
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Verfahren zur Herstellung eines Kunststoff-Metall-Verbundbauteils 

Z u s a m m e n f a s s u n g 

Die Erfmdung beschreibt ein Verfahren zur Herstellung eines Kunststoff-Metall- 
Verbundbauteils, wenigstens bestehend aus einem. Formteil aus Metall oder 
Kunststoff, wobei die Formteil e in einem Spritzgieflwerkzeug gefugt und mittels 
thermoplastischem Kunststoff formschliissig verbunden werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Fugen der Formteile beim Schlieflen des Spritzgiefiwerkzeugs 
erfolgt 




V 



Fig. 1 
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Fig. 2 
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